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ABSTRAK - CV. Daya Mandiri merupakan salah satu 
pabrik produsen paving press di Pontianak. CV. Daya 
Mandiri memiliki masalah pada tata letak produksi yaitu 
Terdapat aliran material handling yang berpotongan (cross 
movement) pada pabrik, Terdapat lokasi penjemuran dan 
penyimpanan produk hasil produksi tidak efisien, Terdapat 
rancangan tata letak yang tidak efisien sehingga ongkos 
yang dikeluarkan pabrik lebih besar. Penelitian bertujuan 
untuk menghasilkan rancangan tata letak fasilitas produksi 
yang efektif dan efisien dan mengurangi ongkos material 
handling yang akan dikeluarkan pabrik. 
Metode Penelitian yang digunakan adalah metode 
Systematic Layout Planning (SLP) dan Craft yang dimulai 
dari penyusunan routesheet produk, peta proses operasi, 
membuat ARC,ARD dan ADD, perhitungan ongkos 
material handling, perancangan tata letak ulang, tahapan 
analisa hasil kemudian kesimpulan dan saran. 
Hasil penelitian ini didapatkan 4 alternatif yaitu 
perbaikan tata letak I terjadi perubahan pada area 
penjemuran (R) dan area penyimpanan (S) dengan total 
cost yang dikeluarkan sebesar Rp 881.749. Perbaikan Tata 
Letak II terjadi perubahan pada area penjemuran (O) dan 
area penyimpanan (S) dengan total cost sebesar Rp 
837.982. Perbaikan tata letak III terjadi perubahan pada 
area gudang (A) dan area pasir (B) dengan total cost 
sebesar Rp 834.010. Perbaikan tata letak IV terjadi 
perubahan pada area drum air (L) dan area mesin mixer 
(M) dengan total cost yang dikeluarkan Rp. 833.605. 
Adapun perbandingan pada layout awal dan layout 
perbaikan didapatkan hasil dengan layout yang baru pabrik 
dapat mengurangi ongkos sebesar Rp. 65.284 dengan 
persentase 7,26% dari total cost layout awal pabrik. 
 
Kata Kunci : craft, layout, material handling, systematic 
layout planning, total cost. 
 
1. PENDAHULUAN 
Paving adalah suatu komposisi bahan bangunan yang 
terbuat dari campuran semen portland atau bahan perekat 
hidrolis lainnya, air dan agregat dengan atau tanpa bahan 
tambahan lainnya yang tidak mengurangi mutu beton 
tersebut. Paving adalah bahan bangunan yang dibuat dari 
campuran semen, pasir dan air, sehingga karakteristiknya 
hampir mendekati dengan karakteristik mortar. Mortar 
adalah bahan bangunan yang dibuat dari pencampuran 
antara pasir dan agregat halus lainnya dengan bahan 
pengikat dan air yang didalam keadaan keras mempunyai 
sifat-sifat seperti batuan.  
Paving adalah solusi terbaik untuk lahan resapan saat 
hujan dan banjir. Pemasangannya tidak susah dan 
perawatannya pun mudah. Pemasangan dengan motif yang 
baik akan menambah keindahan bangunan sekitarnya. 
Paving diproduksi dengan warna natural, reguler (merah, 
hitam) dan warna khusus (hijau, kuning, biru). Tersedia 
berbagai model, warna dan ukuran Paving. Dengan pola 
dan pemasangan yang baik, Paving berkualitas akan lebih 
tambah menarik dan rapi. Tersedia banyak disain 
pemasangan paving yang menarik. 
CV. Daya Mandiri merupakan salah satu industri kecil 
dan menengah yang bergerak dalam bidang produksi 
paving. Produk Paving yang dihasilkan diperkirakan rata-
rata produksi sebanyak ± 3600 Paving/hari dengan tenaga 
kerja 12 orang. Proses produksi Paving press yang terjadi 
saat ini di CV. Daya Mandiri sebagian besar dilakukan 
manual, hanya mesin cetak yang pada proses pengepresan 
paving dilakukan secara semi-otomatis. Luas area lantai 
produksi yang dimiliki adalah 1.584 m
2
 dengan panjang 48 
m
2
 dan lebar 33 m
2
. Berdasarkan hasil observasi yang 
dilakukan ditemukan beberapa masalah di CV. Daya 
Mandiri yaitu pada tempat penyimpanan semen yang tidak 
tertutup sehingga pada saat hujan semen tersebut terkena 
air, pada tempat penyimpanan paving yang tidak beraturan 
sehingga banyak area kosong yang digunakan tidak sesuai 
fungsi, dan pada area lokasi penjemuran tidak memadai 
menyebabkan produksi jadi terganggu pada saat musim 
hujan. Hal ini menyebabkan pabrik perlu dilakukan 
perancangan ulang pada area pabrik agar proses produksi 
berjalan lancar. 
 
2. DASAR TEORI 
Menurut Wignjosoebroto (1996), Tata letak pabrik 
(plant layout) atau letak fasilitas (facilities layout) pada 
dasarnya dapat didefinisikan sebagai suatu cara pengaturan 
fasilitas-fasilitas untuk menunjang kelancaran proses 
produksi. Tata letak pabrik yang terencana dengan baik 
akan ikut menentukan efisiensi produksi dan dalam 
beberapa hal juga akan menjaga kesuksesan kerja atau 
industri. Perancangan fasilitas meliputi perancangan sistem 
fasilitas, tata letak dan sistem penanganan pemindahan 
bahan. Diantara ketiga aktivitas perancangan fasilitas 
tersebut mempunyai keterkaitan yang sangat erat sehingga 
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dalam proses perancangan perlu dilakukan secara integral. 
Tata letak yang baik adalah tata letak yang dapat 
menangani sistem material handling secara menyeluruh. 
Menurut Purnomo (2004), tujuan utama perancangan 
tata letak adalah optimasi pengaturan fasilitas-fasilitas 
operasi sehingga nilai yang diciptakan oleh sebuah sistem 
akan menjadi maksimal. Adapun secara rinci tujuan 
perancangan tata letak diantaranya adalah sebagai berikut  
1. Memanfaatkan area yang ada. 
2. Meminimumkan pemindahan bahan (material 
handling). 
3. Mempersingkat proses manufaktur 
4. Mengurangi waktu tunggu dan mengurangi 
kemacetan. 
5. Mengurangi persediaan setengah jadi. 
6. Memelihara pemakaian tenaga kerja seefektif 
mungkin. 
Menurut Wignjosoebroto(2009), sistem pemindahan 
bahan baku (material handling) memegang peranan yang 
sangat penting dalam perencanaan suatu pabrik. Pada 
sebagian besar manufacturing, orang beranggapan bahwa 
lebih baik bahan yang bergerak atau berpindah dari pada 
orang atau mesinnya. Menurut Purnomo(2004), tujuan 
utama dari perencanaan material handling adalah untuk 
mnegurangi biaya produksi. selain itu, material handling 
sangat berpengaruh terhadap operasi dan perancangan 
failitas yang di imlementasikan. 
Menurut Hadiguna (2008), Pengukuran jarak adalah 
untuk menentukan sejauh mana atau ukuran panjang juga 
lebar dari suatu lokasi atau lokasi satu dengan yang 
lainnya. Ada beberapa ukuran yang digunakan untuk 
memperkirakan jarak dalam tata letak, yaitu  
1. Euclidien yaitu mengukur secara garis lurus jarak 
antara pusat fasilitas-fasilitas. Jarak ini akan 
menggambarkan jarak terpendek dua titik yang akan 
menjadi batas bawah jarak sesungguhnya. 
2. Squared Euclidean Merupakan kuadrat dari Euclidean 
yang mencerminkan bobot terbesar jarak dua pasang 
titik yang saling berdekatan. Cara demikian relatif 
sedikit digunakan, namun sering secara khusus 
ditujukan untuk masalah lokasi. 
3. Rectilinear dikenal juga dengan Manhattan, sudut 
kanan, atau matriks empat persegi. Cara demikian 
banyak digunakan karena mudah dipahami, mudah 
dihitung, dan tepat untuk masalah-masalah praktis. 
4. Tchebychev merupakan ukuran jarak terbesar dua 
nilai. Bila asumsinya adalah komponen horizontal dua 
pusat fasilitas lebih besar dari komponen vertikal, 
maka garis horizontal merupakan matriks jarak 
Tchebychev. 
5. Jarak gang merupakan jarak aktual perpindahan bahan 
disepanjang gang yang dilakukan alat pemindahan 
bahan. Cara demikian diaplikasikan pada masalah tata  
letak  manufaktur  karena  lintasan  pembawa  
pemindahan  bahan  tidak diketahui dalam tahap awal 
desain, sehingga digunakan untuk tahap evaluasi. 
6. Adjacency adalah matriks berdasarkan kedekatan    
yang mempunyai kelemahan tidak diturunkan dari 
fasilitas non-kedekatan. 
7. Lintasan terpendek yaitu  jarak  antara  dua  simpul  
pada  masalah  lokasi  jaringan  kerja.  Cara demikian 
digunakan untuk masalah yang memiliki banyak 
lintasan 
Menurut Purnomo (2004), Systematic Layout Planning 
(SLP) merupakan salah satu prosedur yang menguraikan 
langkah-langkah dalam proses perencanaan layout 
produksi yang dikembangkan oleh Richard Muther. Pada 
dasarnya langkah-langkah metode SLP dapat dikategorikan 
ke dalam 3 tahapan, yaitu tahap analisa mulai dari analisa 
aliran material, analisa aktivitas, diagram hubungan 
aktivitas, pertimbangan keperluan ruangan.  
Menurut Purnomo (2004), CRAFT merupakan sebuah 
program perbaikan, program ini mencari perancangan 
optimum dengan melakukan perbaikan tata letak secara 
bertahap. CRAFT mengevaluasi tata letak dengan cara 
mempertukarkan lokasi departemen. CRAFT memerlukan 
input yang berupa biaya perpindahan material. Input biaya 
perpindahan berupa biaya per satuan perpindahan, per 
satuan jarak (ongkos material handling per satuan jarak / 
OMH per satuan jarak). Asumsi-asumsi biaya perpindahan 
material adalah sebagai berikut. 
1. Biaya perpindahan tidak tergantung (bebas) terhadap 
utilisasi peralatan. 




Hasil dari penelitian yang dilakukan sebagai berikut : 
1. Routesheet Produk 
Produk yang dihasilkan CV. Daya Mandiri merupakan 
produk yang berbahan baku utama semen, pasir dan air. 






















1 Ayak pasir sampai halus Ayakan pasir pengayakan 900
2 Angkut semen ke mixer gerobak pengadonan 30
3 Masukan Semen kedalam Mixer Sekop pengadonan 300
4 Angkut Pasir halus ke mixer gerobak pengadonan 60
5 masukan pasir halus Sekop pengadonan 180
6 masukan air secukupnya Ember/pipa pengadonan 60
7 Aduk sampai merata Mixer pengadonan 600
8 angkut adonan ke mesin cetak Gerobak pencetakan 30
9 pasang kayu dibawah cetakan Kayu pencetakan 10
10 cetak adonan Mesin cetak pencetakan 10
11 Angkut ke penjemuran Pekerja pengeringan 15
12 Pengeringan Matahari pengeringan 57600




Berdasarkan tabel tersebut diketahui jumlah waktu proses 
dari pembuatan paving press adalah 59.810 detik. 
2. Peta Proses Operasi 
Kemudian setelah penyusunan urutan kerja 
(routesheet) maka dilanjutkan pembuatan peta proses 

























Gambar 1. Peta Proses Operasi 
 
 
3. Activity Relationship Chart  
Activity Relationship Chart (ARC) merupakan peta 
yang kaitannya dengan hubungan aktifitas masing-masing 
departemen. Berikut adalah hasil penilaian secara 



















Setelah pengisian ARC, selanjutnya adalah 
merekapitulasi hasil penilaian kedalam worksheet. Hasil 
rekapitulasi bentuk worksheet dapat dilihat pada tabel 2 
sebagai berikut: 














4. Activity Relationship Diagram (ARD)  
Langkah selanjutnya setelah membuat Activity 
Relationship Chart (ARC) dan membuat Worksheet adalah 
membuat Activity Relationship Diagram (ARD). ARD 
digunakan untuk menjelaskan hubungan pola aliran bahan 
dan lokasi dari masing-masing departemen penunjang 
terhadap departemen produksi. Berikut adalah Activity 
















Gambar 3. Activity Relationship Diagram 
 
5. Perhitungan Ongkos material handling 
Sebelum melakukan perhitungan ongkos material 
handling dibutuhkan beberapa data diantaranya OMH per 
meter gerakan, frekuensi aliran material, jarak antar 
fasilitas, dan Area Allocating Diagram (AAD) tata letak 
awal untuk menentukan titik koordinat masing-masing 
fasilitas. 
5.1 OMH per meter gerakan 
Seperti yang telah disebutkan pada sub data OMH 
bahwa kegiatan material handling pada CV. Daya 
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Mandiri dilakukan menggunakan alat angkut gerobak 
sorong dan manual (bantuan manusia), yang bearti 
ongkos material handling per meter gerakan berbeda. 






5.2 Frekuensi aliran material 
Frekuensi aliran material berfungsi untuk menghitung 
jarak perpindahan material. 












5.3 Jarak antar fasilitas 
Perhitungan jarak antar fasilitas menggunakan 
rumus rectilinear (garis lurus), maka harus diketahui 
titik koordinat dan titik pusat masing-masing fasilitas. 
 



























Setelah penentuan titik pusat maka dilakukan pengukuran 
menggunakan rumus rectilinear dimana d = |Xa-Xb| + |Ya-
Yb|. 



























6. OMH Tata Letak Awal 
Ongkos Material Handling (OMH) yang harus 
dikeluarkan dalam 1 hari produksi paving press adalah Rp 
111.561, dengan rumus perhitungan, 
OMH= frekuensi aliran x jarak fasilitas x OMH alat angkut 
Maka, OMH=3 x 7 x Rp 4,68=Rp 98 






















2 OMH menggunakan bantuan manusia Rp. 7,80
OMH menggunakan gerobak sorong
OMH per meter gerakan
kode A B C D E F G Alat
A Gudang Semen 0 3 Gerobak
B Pasir halus 0 27 Gerobak
C Drum Air 0 9 Manual
D Mesin Mixer 0 14 Gerobak
E Mesin Cetak 0 450 Manual
F Penjemuran 0 36 Gerobak
G Penyimpanan 0  -
Frekuensi Aliran material tata letak awal
X Y
A Gudang Semen 4,5 5,5 24,75 18,25 12,75
B Pasir Halus I 4,5 5 22,5 22,75 12,5
C Drum Air 1 1 1 18 3,5
D Mesin Mixer I 2 2 4 18 6
E Mesin Cetak 1 2 1 2 15 4,5
F Penjemuran A 4 10 40 9 5
G Penyimpanan A 7 5 35 12,5 12,5
H Mesin Cetak 2 2 1 2 22 6,5
I Penjemuran B 4 5,5 22 27 7,25
J Penyimpanan B 4 5 20 27 12,5
K Pasir Halus II 6 7 42 18 29,5
L Drum Air 1 1 1 18,5 38
M Mesin Mixer II 2 2 4 21 38
N Mesin Cetak 3 2 1 2 24 35,5
O Penjemuran C 8 6 48 28 30
P Penyimpanan C 10 6 60 27 24
Q Mesin Cetak 4 2 1 2 23 40,5
R Penjemuran D 5 14 70 29,5 40
S Penyimpanan D 8 4 32 28 49
T Mess Karyawan 6 3 18 31 1,5
U Garasi Truck 7 10 70 3,5 5
V Gudang Kosong 10 12 120 5 27
W Bengkel/Gudang alat 15 16 240 8,5 43
882,25




Gudang Semen Mesin Mixer I 7
Pasir Halus I Mesin Mixer I 11,25
Drum Air Mesin Mixer I 2,5
Mesin Mixer I Mesin Cetak 1 4,5
Mesin Cetak 1 Penjemuran A 6,5
Penjemuran A Penyimpanan A 11
Mesin Mixer I Mesin Cetak 2 4,5
Mesin cetak 2 Penjemuran B 5,75
Penjemuran B Penyimpanan B 5,25
Gudang Semen Mesin Mixer II 28
Pasir Halus II Mesin Mixer II 11,5
Drum Air Mesin Mixer II 2,5
Mesin Mixer II Mesin Cetak 3 5,5
Mesin Cetak 3 Penjemuran C 9,5
Penjemuran C Penyimpanan C 7
Mesin Mixer II Mesin Cetak 4 4,5
Mesin Cetak 4 Penjemuran D 7




Total Jarak antar Fasilitas
Dari Ke
Gudang Semen Mesin Mixer I Gerobak 3 7 4,68 98Rp             
Pasir Halus I Mesin Mixer I Gerobak 27 11,25 4,68 1.422Rp        
Drum Air Mesin Mixer I Manual 9 2,5 7,80 176Rp           
Mesin Mixer I Mesin Cetak 1 Gerobak 14 4,5 4,68 295Rp           
Mesin Cetak 1 Penjemuran A Manual 450 6,5 7,80 22.815Rp      
Penjemuran A Penyimpanan A Gerobak 36 11 4,68 1.853Rp        
Mesin Mixer I Mesin Cetak 2 Gerobak 14 4,5 4,68 295Rp           
Mesin cetak 2 Penjemuran B Manual 450 5,75 7,80 20.183Rp      
Penjemuran B Penyimpanan B Gerobak 36 5,25 4,68 885Rp           
Gudang Semen Mesin Mixer II Gerobak 3 28 4,68 393Rp           
Pasir Halus II Mesin Mixer II Gerobak 27 11,5 4,68 1.453Rp        
Drum Air Mesin Mixer II Manual 9 2,5 7,80 176Rp           
Mesin Mixer II Mesin Cetak 3 Gerobak 14 5,5 4,68 360Rp           
Mesin Cetak 3 Penjemuran C Manual 450 9,5 7,80 33.345Rp      
Penjemuran C Penyimpanan C Gerobak 36 7 4,68 1.179Rp        
Mesin Mixer II Mesin Cetak 4 Gerobak 14 4,5 4,68 295Rp           
Mesin Cetak 4 Penjemuran D Manual 450 7 7,80 24.570Rp      




Total OMH Tata Letak Awal
Alat angkut Frekuensi Jarak (m) OMH (Rp/m)
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7. From to Chart 
Kemudian setelah omh awal diketahui maka 
selanjutnya omh awal dimasukan kedalam tabel from to 
chart dari software WinQSB sebagai berikut : 












8. Gambar tata letak awal menggunakan WinQSB 
Tata letak tersebut menggambarkan bahwa pabrik 
memiliki fasilitas yang berfungsi menunjang lancarnya 
jalan produksi paving. Fasilitas-fasilitas tersebut diatur 
serta ditempatkan sedemikian rupa yang berfungsi 
memudahkan berlangsungnya proses produksi. Dengan 
penempatan fasilitas-fasilitas yang sesuai dengan 
pengaturan dari pemilik usaha tersebut memiliki Total Cost 













Gambar 4. Tata letak Awal 
 
9. Tata letak perbaikan  
Perancangan tata letak usulan menggunakan metode 
craft dengan bantuan software WinQSB bertujuan untuk 
mencari tata letak yang optimal beserta biaya/ongkos yang 
harus dikeluarkan pabrik selama melakukan proses 
produksi. Berdasarkan data dari tata letak awal maka 
didapat 4 tata letak perbaikan (Iterasi) berdasarkan 
Improve by exchanging 2 deparment serta Rectilinear 




















Gambar 5. Tata letak perbaikan I 
 
Tata letak perbaikan (Iterasi) I dapat dilihat 
perubahannya. Dimana posisi Penjemuran (R) mengalami 
perubahan menjadi ke posisi penyimpanan (S) maupun 
sebaliknya. Perubahan posisi ini tentunya menjadi baik 
karena posisi mesin cetak (Q) jadi lebih dekat ke 
Penjemuran (R) dan kemudian ke penyimpanan (S). 
Setelah dilakukan perubahan posisi R dan S terjadi 














Gambar.6 Tata letak perbaikan II 
 
Tata letak perbaikan II dapat dilihat perubahannya 
pada Penjemuran (O) dan Penyimpanan (S). perubahan ini 
tentunya menjadi baik karena Penjemuran (O) dan (R) 
kemudian Penyimpan (P) dan (S) dikelompokan menjadi 
1 dan menjadi lebih dekat dengan posisi mesin cetak (N) 
dan (Q). Setelah dilakukan perubahan pada posisi (O) dan 



























Gambar 7. Tata letak perbaikan III 
 
Tata letak perbaikan III perubahannya terjadi 
pada department Gudang (A) dan Pasir Halus (B) 
berpindah posisi dari department Gudang (A) ke 
department Pasir Halus (B) maupun sebaliknya. Dengan 
berpindahnya posisi gudang (A) menjadi dekat dengan 
jalan akan mempermudah proses bongkar muat bahan 
baku. Setelah dilakukan perubahan pada posisi Gudang 
(A) dan Pasir Halus (B), terjadi penurunan biaya dengan 













Gambar 8. Tata letak perbaikan IV 
 
Tata letak perbaikan IV merupakan tata letak 
perbaikan akhir yang perubahannya hanya pada posisi 
Drum Air (L) dan mesin mixer (M) dari tata letak 
sebelumnya. Perubahan drum air dan mesin tidak 
berpengaruh terhadap proses produksi karena posisi 
perubahan tidak jauh. Sedangkan tata letak fasilitas yang 
lain tidak mengalami perubahan sama sekali karena telah 
dianggap telah optimal atau sudah sesuai peletakan 
fasilitasnya. Setelah diperbaiki tata letaknya, terjadi 
penurunan biaya dengan Total Cost sebanyak Rp 833.605. 
10. Analisa Hasil 
Pabrik paving CV. Daya Mandiri setelah dilakukan 
penganalisaan melalui aplikasi WinQSB, dimana 
perubahan tata letak yang terjadi terletak pada penjemuran  
(R) dan penyimpanan (S) kemudian Penjemuran (O) dan 
Penyimpanan (S) kemudian pada Gudang (A) dan Pasir 
Halus (B) dan drum air (L) dan mesin mixer (M). Setelah 
bertukar posisi, ternyata terjadi penurunan biaya produksi. 
Biaya awal pada produksi paving sebesar Rp 898.889. 
Sedangkan setelah diperbaiki tata letak fasilitasnya, 
penurunan biaya terjadi menjadi sebesar Rp 833.605. Maka 
total penurunan biaya setelah dilakukan perbaikan adalah 
sebesar Rp 65.284. Adapun persentase perbandingan tata 
letak awal dan tata letak perbaikan dapat dilihat pada tabel 
9.sebagai berikut : 










Berdasarkan penelitian dan pembahasan terhadap 
perancangan ulang tata letak fasilitas yang dilakukan pada 
CV. Daya Mandiri dapat disimpulkan bahwa : 
1. Berdasarkan hasil perancangan ulang tata yang 
dihasilkan dengan menggunakan bantuan software 
WinQSB, maka didapat perubahan pada lokasi pabrik 
area yang kedua yang dimana sebelum dilakukan 
perancangan ulang posisi area penyimpanan (P,S) 
berada dilokasi yang terpisah dan lokasi penjemuran 
(O,R) berada diposisi tengah. Setelah dilakukan 
perancangan posisi area penyimpanan (P,S) menjadi 
satu lokasi yang berdekatan dan posisi area 
penjemuran (O,R) juga menjadi satu lokasi yang 
berdekatan. 
2. Berdasarkan perancangan ulang produksi yang 
dilakukan pada CV. Daya Mandiri dengan metode 
SLP (Systematic Layout Planning) dan craft 
menggunakan bantuan software WinQSB 
menghasilkan 4 usulan perbaikan tata letak. perbaikan 
tata letak I terjadi perubahan pada area penjemuran 
(R) dan area penyimpanan (S) dengan total cost yang 
dikeluarkan sebesar Rp 881.749. Perbaikan Tata Letak 
II terjadi perubahan pada area penjemuran (O) dan 
area penyimpanan (S) dengan total cost sebesar Rp 
837.982. Perbaikan tata letak III terjadi perubahan 
pada area gudang (A) dan area pasir (B) dengan total 
cost sebesar Rp 834.010. perbaikan tata letak IV 
terjadi perubahan pada area drum air (L) dan area 
mesin mixer (M) dengan total cost yang dikeluarkan 
Rp. 833.605. Adapun perbandingan pada layout awal 
dan layout perbaikan didapatkan hasil dengan layout 
yang baru pabrik dapat mengurangi ongkos sebesar 
Rp. 65.284 dengan persentase 7,26% dari total cost 
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